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ABSTRACT: 

CHG DATE=19990617 STATUS=0> For embedding a touch- and-close tape 
in a foam 

moulding, for the optimum prevention of clogging up of the adhering 
regions of 

the touch-and-close tape with foam, it is provided according to the 
invention 

that the adhering tape or fleece tape, to be fixed in the foam 
moulding, of the 

touch-and-close tape is inserted into a swallowtail-shaped groove 
which is 
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provided in the foam mould and is open towards the foam moulding and 
the liquid 

reaction mixture for the foam moulding is subsequently introduced. 
< IMAGE > 
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@ Verfahren und Vorrichtung zum Einschaumen eines Klettbandes in ein Formschaumteil 

Zum Einschaumen eines Klettbandes in ein Formschaum- 
teil ist zur optima len Verhinderung eines Zusetzens der Haft- 
bereiche des Klettbandes mrt Schaumstoff erfindungsge- 
ma& vorgesehen, da IS das im Formschaumteil f estzulegende 
Haft- oder Flauschband des Klettbandes in eine in der 
Sen a uniform vorgesehenen schwalbenschwanzformigen, 
zum Formschaumteil hin offenen Nut eingeschoben und 
anschlie&end das flussige Reaktionsgemisch fur das Form- 
schaumteil eingebracht wird. 
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Patentanspruche 



1. Verfahren zum Einschaumen eines Klettbandes 
in ein Formschaumteil. dadurch gekennzeichnet, 
daB das im Formschaumteil festzulegende Haft- 
oder Flauschband des Klettbandes in eine, in der 
Schaumform vorgesehene schwalbenschwanzfor- 
mige, zum Formschaumteil hin offene Nut einge- 
schoben und anschlieBend das flussige Reaktions- 
gemisch f Or das Formschaumteil eingebracht wird. 

2. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,. daB in 
die innenliegende Wandung der Schaumform (1) 
mindestens eine schwalbenschwanzformige Nut (5) 
eingelassen ist 

3. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet, daB die 
schwalbenschwanzformige Nut(5)durch einen ent- 
sprechend geformten Blechstreifen (6) mit im Win- 
kel zuruckgebogenen Seitenkanten (8. 9) gebildet 
ist, der auf der Innenflache der Schaumform (2, 3) 
befestigt ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB sich die schwalbenschwanz- 
formige Nut (6') zumindest teilweise auch Uber die 
vertikalen Wande der Schaumform (t) erstreckt. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Breite der Basis (7) der 
Nut (6) geringer ist als die Breite des Klettbandes 
(10) einschliefilich deren Webkanten. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Basis (7) urn maximal so viel 
schmaler ist als die Breite des Klettbandes (10), daB 
das eingelegte Klettband (10) in Form eines Kreis- 
bogens mit einer Bogenhdhe von 2 mm verlauft 

7. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die zuruckgebogenen Seiten- 
kanten (8, 9) der Nut (5, 6) unter einem Winkel von 
wenigerals45° verlaufen 



Schaumform festgelegt und dort eingeschaumt werden, 
nicht doch das frisch eingefQllte und daher noch flussige 
Reaktionsgemisch fQr den Schaumstoff trotz seitlicher 
Abdichtungen in die Haftbereiche des Klettbandes ein- 
5 dringt und dadurch die funktionsfahige Breite erheblieh 
reduziert 

Demgegenuber liegt der Erfindung die Aufgabe zu- 
grunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung anzugeben, 
mit dem ein derartiges Klettband auf einfache Weise 
io ohne zusatzliche Abdichtmittel in der Schaumform ge- 
haltert und in das Formschaumteil eingeschaumt wer- 
den kann, ohne daB die Gefahr besteht. daB Funktions- 
bereiche des Klettbandes vom Schaumstoff oder dem 
noch flUssigen Reaktionsgemisch verschmutzt und da- 
is mit unbrauchbargemacht werden. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist ausgehend vbm ein- 
gangs genannten Stand der Technik erfindungsgemaB 
ein Verfahren vorgesehen, nach dem das im Form- 
schaumteil festzulegende Haft- oder Flauschband des 
20 Klettbandes in eine, in der Schaumform vorgesehenen 
schwalbenschwanzformigen, zum Formschaumteil hin 
offene Nut eingeschoben und anschlieBend das HQssige 
Reaktionsgemisch fur das Formschaumteil eingebracht 
wird. 

25 Eine erfindungsgemaBe Vorrichtung zur Durchfuh- 
rung dieses Verfahrens besteht darin, daB in die innen- 
liegende Wandung der Schaumform eine schwalben- 
schwanzformige Nut eingelassen ist bzw. daB die 
schwalbenschwanzformige Nut durch einen entspre- 
30 chend geformten Blechstreifen mit im Winkel zuruckge- 
bogenen Seitenkanten gebildet ist, der auf der Innenfla- 
che der Schaumform befestigt ist. 

Weitere zweckmaBige Ausgestaltungen der Erfin- 
dungen sind in den Unteranspriichen genannt 
35 Mit einer derartigen, in der Schaumform angeordne- 
ten schwalbenschwanzfdrmigen Nut werden einmal die 
Seitenkanten des entsprechenden Klettbandteiles sicher 
und dicht umschlossen, so daB insbesondere bei einer 
Anordnung auf dem Boden der Schaumform das Reak- 



8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 40 tionsgemisch nicht unter das Band dringen kann, und 



zeichnet, daB der Winkel der Seitenkanten (8, 9) 15 
bis 30° betragt 

9. Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Projektion der Seitenkan- 
ten (8, 9) auf die Basis (7) der Nut (6) eine Breite von 
1 bis3mmaufweist 

Beschreibung 

Die Erfindung betnfft ein Verfahren zum Einschau- 
men eines Klettbandes in ein Formschaumteil sowie ei- 
ne Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens. 

Ein derartiges Verfahren ist aus der EP-A-0 1 16 357 
bekannt Danach wird der einzuschaumende Teil eines 
Klettbandes, das ublicherwei.se aus einem Haftband mit 
entsprechenden Haken und einem Flauschband besteht, 
dadurch vor dem Ausschaumen des Polsterteils in der 
Wandung der Schaumform festgelegt, daB das entspre- 
chende GegenstOck in der Form fixiert und das einzu- 
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zum anderen wird durch die groBflachig freiliegende 
Ruckseite des Bandteils eine dauerhafte und ausrei- 
chend feste Verbindung des Schaumstoffs mit dem 
Klettbandteil gewahrleistet. 

Anhand einer schematischen Zeichnung sind Aufbau 
und Wirkungsweise eines Ausftihrungsbeispiels nach 
der Erfindung n&her erlautert Dabei zeigt 

Fig. 1 einen Langsschnitt durch eine Schaumform im 
gedffneten Zustand 

Fig. 2 einen vergroBerten Ausschnitt im Bereich einer 
schwalbenschwanzfdrmigen Nut und 

Fig. 3 einen Langsschnitt durch ein fertiges Form- 
schaumteil in Form eines Fluggastsitzes. 

Wie aus Fig. 1 zu ersehen ist, besteht eine Schaum- 
form 1 aus der Formenwanne 2 als" Unterteil und dem 
Formendeckel 3, die nach EinfUHen des flUssigen Reak- 
tionsgemisches abdichtend aufeinander gefugt und mit- 
einander verspannt werden, bis das Reaktionsgemisch 
vollstandig aufgeschaumt und das gewiinschte Form- 
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schaumende Band aufgehaftet wird. Die Seitenkanten eo schaumteil gebildet ist Als Beispiel sei hier die Herstel- 



des entsprechenden Klettbandteiles werden dabei mit 
aufwendigen Vorrichtungsteilen so abgedichtet, daB 
nach Mftglichkeit das Reaktionsgemisch oder der 
Schaumstoff nicht in die Befestigungsbereiche des 
Klettbandes Ifiuft. 

Neben einem sehr aufwendigen und komptizierten 
Aufbau war dabei nur in den seltensten Fallen gewahr- 
leistet, daB bei KlettbanHp.rn. die auf dem Boden der 
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lung des Rttckenpolsters 4 eines Fluggastsitzes gewahlt, 
wie das in Fig. 3 im fertigen Zustand gezeichnet ist 

Derartige Polsterteile werden Qblicherweise noch mit 
einem textilen Bezug versehen, der insbesondere in 6f- 
65 fentlichen Verkehrsmitteln oft ausgewechselt werden 
muB und daher einerseits sicher mit dem Polsterteil ver- 
spannt, andererseits aber auch leicht iGsbar gehaltert 
sein soil. Dazu werden iiblicherweise sogenannte Klett- 
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bander auf der Oberflache des Schaumstoffteils aufge- 
bracht, um daran entsprechende GegenstQcke, die mit 
dem Bezugsstoff verbunden sind. leicht losbar zu befe- 
stigen. 

Zum Einschaumen derartiger Haft- oder Flauschban- 
der eines Klettbandes miissen diese einmal sicher in der 
Schaumform festgelegt werden, zum anderen muB aber 
gewahrleistet sein, daB die Funktionsbereiche dieser 
Bander nicht durch fliissige Reaktionsmasse oder auf- 
schaumendes Material verschmutzt und damit funk- 
tionsunfahig gemacht werden. 

Eine sicher haltende und abdichtende Fixierung die- 
ser Bandteile kann dabei erreicht werden, indem in die 
innenliegende Oberflache der Formenwanne 2 bzw. des 
Formendeckels 3 entsprechende schwalbenschwanzfor- 15 
mige Nuten 5 eingeschnitten oder durch einen geson- 
derten Blechstreifen 6 gebildet und auf der Innenwan- 
dung befestigt werden. 

Im einzelnen ist die Ausbildung einer derartigen Nut 
im vergoBerten MaBstab in F1g> 2 dargestellt Danach 20 
ist ein schwalbenschwanzfdrmig gefalteter Blechstrei- 
fen 6 vorgesehen, der eine ebene Basis 7 und die beiden 
nach innen zurOckgebogenen Kanten 8 und 9 aufweist 
Die Kantenbereiche 8 und 9 sind zweckmaBigerweise in 
einem Winkel von weniger als 45 Grad, insbesondere 15 25 
bis 30 Grad, zur Basis 7 zuruckgebogen und weisen eine 
solche Breite auf, daB ihre senkrechte Projektion auf die 
Basis 7 etwa 1 bis 3 mm breit ist Um eine sichere Halte- 
rung und Verspannung des hier dargestellten einzu- 
schaumenden Haftbandes 10 zu gewahrleisten, ist die 30 
Basis 7 des Blechstreifens 6 schmaler als die Breite des 
Klettbandes einschlieBlich deren Webkanten ausgebil- 
det Um hierbei eine optimale Abdichtung der Seiten- 
rander des Haftbandes 10 durch die zuriickgebogenen 
Kanten 8 und 9 zu erreichen, ist es zweckmaBig, wenn 35 
die Basis 7 um so viel schmaler als das Haftband 10 ist, 
daB das Haftband 10 praktisch in Form eines Kreisbo- 
gens innerhalb der so gebildeten schwalbenschwanzfdr- 
migen Nut liegt, wobei die Bogenhdhe, d.h. der maxima- 
le Abstand zwischen der Basis 7 und dem Haftband tO, 40 
2 mm betragt Dadurch ergibt sich, daB die seitlichen 
Kanten des Haftbandes 10 und die zurOckgebogenen 
Kanten 8 und 9 des Blechstreifens 6 praktisch parallel 
zueinander liegen und damit durch die von der gewdlb- 
ten Einbaulage des Haftbandes verursachte Vorspan- 
nung eine sichere Abdichtung in den Kantenbereichen 
bewirken, so daB insbesondere bei einer Anordnung auf 
dem Boden der Formenwanne 2 flussiges Reaktionsge- 
misch nicht auf die Unterseite des Haftbandes 10 und 
damit in den Bereich der Haken 1 1 gelangen kann. 

Beim Einfullen des Reaktionsgemisches und AuffOllen 
desselben steht bei der beschriebenen Anordnung und 
Halterung des Haftbandes 10 immer noch ein ausrei- 
chend breiter Bereich der Ruckseite dieses Bandes zur 
Verfugung, um eine sichere Haftung am Schaumstoff 55 
und damit eine ausreichendc Halterung zu gewahrlei- 
sten. 

Der Blechstreifen 6 wird dann mit herkSmmlichen 
Mitteln, wie beispielsweise SchweiBen, Loten, Kleben 
oder Nieten mit der Wandung der Formenwanne 2 ver- w 
bunden. ZweckmaBigerweise kann dabei dieser Blech- 
streifen 6 auch an den seitlichen senkrechten Wanden 
der Formenwanne 2 hochgefuhrt werden, wie das durch 
den Abschnitt 6' in Fig. 1 zu ersehen ist Die angegebe- 
nen Parameter gelten in gleicher Weise filr eine, in die 65 
Oberflache der Formenwanne 2 bzw. des Formendek- 
kels 3 eingelassene oder eingefrSste schwalbenschwanz- 
formige Nut 5 nach Fig. 1. 



Wie man aus dem Langsschnitt nach Fig. 3 ersieht, 
sind dann beim fertigen Produkt, hier dem Ruckenpol- 
sterteil 4 eines Fluggastsitzes, die entsprechenden Haft- 
bander 10 bzw. ein Flauschband 12 auf der Ruckseite 
sicher im Formschaumteil 4 befestigt, ohne daB diese 
nach auBen tiberragen, so daB darauf das Gegenband, 
das am nicht naher dargestellten Bezug befestigt ist, 
leicht aufgedruckt und gehaltert werden kann. 

Mit dem beschriebenen Verfahren und der Vorrich- 
tung ist es also auf einfache Weise mdglich, Klettbander 
in entsprechende Formschaumteile einzuschaumen, oh- 
ne daB das Gegenbandteil in der Form festgelegt oder 
besondere Abdichtungsmittel fOr deren Seitenkanten 
vorgesehen werden miissen. 
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